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© Verfahren zum automatischen Beladen eines Flurforderes. 



© Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum automa- 
tischen Beladen eines Flurforderers mit stabfdrmi- 
gen Profilen, welche in einer Profilbearbeitungssta- 
tion mit einem thermischen Werkzeug bearbeitet und 
mitteis einer Transporteinrichtung aus dem Bearbei- 
tungsbereich gefordert werden. Um den Fertigungs- 
ablauf bei der Hersteliung von versteiften Blechplat- 
ten weiter zu automatisieren und insbesondere ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, mit der 



ein automatisches Beladen eines Flurforderers in 
einfacher Weise ermoglicht wird. werden die bear- 
beiteten Profile mitteis Greifer gefaflt und axial auf- 
gerichtet sowie von einem verfahrbaren Greifer in 
axialer Position ubernommen und zu dem Flurforde- 
rer transportiert, wo sie lage- und positionsgerecht 
abgelegt werden. 
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VERFAHREN ZUM AUT0MAT1SCHEN BELADEN E1NES FLURFO RDERERS 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum auto- 
matischen Beladen eines Flurforderers mit stabfor- 
migen Profilen, welche in einer Profilbearbeitungs- 
station mit einem thermischen Werkzeug bearbeitet 
und mittels einer Transporteinrichtung aus dem Be- 
arbeitungsbereich gefordert werden. 

Im Schiffbau werden flache Blechplatten beno- 
tigt. die mit stabartigen Profilen versteift werden. 
Die stabartigen Profile erhalten hierzu vielfaltige 
Loch- und Endabschnitte. Dazu wird ein thermi- 
sches Werkzeug verwendet. 

Es sind unterschiedliche Vorrichtungen und 
Verfahren bekannt geworden, um die Fertigung von 
derartigen versteiften Blechkonstruktionen zu ratio- 
nalisieren. Der Anteil der manuelien Arbeit ist je- 
doch in Teiibereichen noch immer erheblich. 

Aus der DE 35 10 381 C2 ist eine Profilbear- 
beitungsstation bekannt, mittels der eine Vielzahl 
unterschiedlicher Formschnitte im Inneren der Pro- 
file oder an deren Enden vorteilhaft vorgenommen 
werden kann. Dabei werden die Profile innerhalb 
der Profilbearbeitungsstation mittels eines aus der 
DE 35 46 656 C2 bekannten Meflwagens exakt 
positioniert. Nach der Bearbeitung wird das auf 
Mafi geschnittene Profil mit einer aus der DE 37 42 
175 C1 bekannten Vorrichtung zum seitlichen Grei- 
fen der Profile aus dem Schneidbereich des 
Schneidroboters gefordert 

Es ist weiterhin fQr die Fertigung von versteif- 
ten Blechkonstruktionen eine Profilaufsetz- und 
Schweifistation bekannt, der ein Flurforderer, in 
dem die bearbeiteden stabformigen Profile definiert 
abgelegt sind, zugeordnet ist. Durch die 
Profilaufsetz- und Schweifistation konnen die stab- 
formigen Profile automatisch aus dem Flurforderer 
entnommen und auf den Blechplatten positioniert 
und mit diesen verschweifit werden (DE 34 37 125 
C2). Eine weitere Vorrichtung zum Transport von 
Stahlprofilstangen und zu deren Verschweifiung mit 
einer Blechplatte ist aus der DE-OS 21 02 363 
bekannt. 

Ausgehend von dem eingangs genannten 
Stand der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, den Fertigungsablauf bei der Herstellung 
von versteiften Blechplatten weiter zu automatisie- 
ren und insbesondere ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zu schaffen, mit der ein automatisches 
Beladen eines Flurforderers in einfacher Weise er-. 
moglicht wird. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl dadurch 
gelost, dafl die bearbeiteten Profile mittels Greifer 
gefafit und axial aufgerichtet werden und daB die 
Profile von einem verfahrbaren Greifer in axialer 
Position ubernommen und zu dem Flurforderer 
transportiert werden, wo sie lage- und positionsge- 



recht abgelegt werden. 

Durch die Erfindung wird erstmals ein von ei- 
ner Steuerung gesteuerter automatischer Betrieb - 
ausgehend von der Profilbearbeitung bis zum 
5 Schweifien der Profile auf Blechplatten - moglich. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaitungen des Ver- 
fahrens und der einfach aufgebauten Vorrichtung 
ergeben sich aus den Merkmalen der Unteranspru- 
che. 

io In der Zeichnung ist die Vorrichtung zum auto- 

matischen Beladen eines Flurforderers 10 in ihrer 
Gesamtheit mit 11 bezeichnet. Da wesentliche Tel- 
le der Gesamtanlage von dem gleichen Anmelder 
bereits in den Schutzrechten DE 35 10 381 C2, DE 

75 35 46 656 C2 sowie DE 37 42 174 C2 und 37 42 
175 02 beschrieben worden sind, konnen hierzu 
nahere Angaben entfallen. 

Die stabformigen Profile 12 werden nach der 
thermischen Bearbeitung in einer nicht naher dar- 

20 gestellten Profilbearbeitungsstation mittels einer 
Vorrichtung 13 zum Greifen der Profile uber einen 
ScheibenroIIengang 14 aus dem Bearbeitungsbe- 
reich gefordert. Die Vorrichtung 13 ist mit einer nur 
schematisch dargesteilten ubergeordneten Steue- 

25 rung 15 verbunden, mittels der der Bearbeitungs- 
vorgang sowie der Zu- und Abtransport und das 
Beladen des Flurforderers 10 gesteuert wird. Die 
entsprechenden Steuerleitungen zu den einzelnen 
Antrieben sind aus Obersichtsgrunden nicht einge- 

30 zeichnet worden. Die Vorrichtung 13 gibt das auf 
den Scheiben 16, 17 aufliegende Profil 12 frei, 
wenn dieses mittig zum Flurforderer 10, d. h. sym- 
metrisch zu dessen Mittelachse, auf den Scheiben 
16, 17 in Langsrichtung positioniert ist Anschlie- 

35 fiend wird der Antrieb 18 des Obergabeforderes 19 
von der Steuerung 15 betatigt, so dafi dieser nach 
oben (Pfeitrichtung 20) schwenkt und das Profil 12 
ubernimmt Als stabformige Profile werden bei- 
spielsweise T-Profile 12.1, Wulst-Profile 12.2 oder 

40 Winkel-Proffle 12.3 bezeichnet. Der ubergabeforde- 
rer ist vorteilhaft als Kettenforderer ausgebildet und 
weist mehrere zwischen den einzelnen Scheiben- 
paaren 16, 17 angeordnete Forderarme auf. Nach 
der Obernahme der Profile 12 werden diese zu 

45 Greifern 21, 22 gefordert, die vorzugsweise statio- 
nar am Ende des Obergabeforderes 19 angeordnet 
sind. Dabei konnen die Greifer zwischen den ein- 
zelnen Armen des Obergabeforderes 19 oder seit- 
lich an diesen Armen direkt angeordnet sein. Beide 

so Greifer 21 , 22 sind um einen Drehpunkt 23 
schwenkbar. Der obere Greifer 21 ist weiterhin ver- 
tikal in Pfeilrichtung 24 parallel zu dem unteren 
Greiferarm 22 verfahrbar. Die Stirnseite 25 des 
unteren Greifers 22 dient vorteilhaft als Anschlag 
fur die ankommenden Profile 12. die mit Ihren 
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abstehenden Vorsprungen 26 an dieser Stirnseite 
25 zur Anlage gebracht werden. Anschlieflend wird 
der untere und der obere Greifer 22. 21 um den 
Drehpunkt 23 gedreht, wobei gleichzeitig der obere 
Greifer 21 parallel zu dem unteren Greifer verfah- 
ren wird, so dafl das Profil 12 zwischen den beiden 
Greiferarmen eingespannt ist und in eingespannter 
Lage- axial, d. h. mrt offener Stirnseite nach unten, 
in den Greifern 21, 22 positioniert ist. 

Die Greifer 21 . 22 mit dem vertikal positionier- 
ten Profil 12 sind innerhalb des Verfahrbereiches 
einer portalartig ausgebildeten Magnettraverse 27 
angeordnet. an der Halternagnete 28 angeordnet 
sind. Die Magnettraverse 27 ist vertikal an Fuhrun- 
gen 29 mittels der Steuerung 15 verfahrbar. Die 
Fuhrungen 29 sind auf einem vorzugsweise schie- 
nengebundenen 30 Wagen 31 angeordnet, in des- 
sen Verfahrbereich der Rurforderer 10 angeordnet 
ist. 

Der Ubergabeforderer 19, Wagen 31 und der 
Rurforderer 10 sind hintereinander in einer Ebene 
angeordnet. wobei der Rurforderer 10 quer zur 
Verfahrrichtung des Wagens 31 verfahrbar ist Die 
zwischen den Greifern 21, 22 positionierten Profile 
werden von den Magneten 28 ubernommen und 
vertikal nach oben aus den sich dann offnenden 
Greifern entfernt Vorteilhaft ist hierbei, da/3 durch 
die als Anschlag verwendete Stirnflache 25 des 
unteren Greifers 22 die Greifhohe fur die Magnete 
28 im wesentlichen fur alle Profile 12 auf gleicher 
Hone festgelegt ist. Die Magnete ubernehmen da- 
bei das Profil 12 in den Zwischenraumen zwischen 
den Greifern 21, 22. Nachdem das Profil 12 in 
axialer Position und frei von den Greifern 21 an 
den Magneten 28 der Magnettraverse 27 befestigt 
ist. verfahrt der Wagen 31 zu dem Rurforderer 10. 
Der Rurforderer 10 weist Profilaufnehmer 32 auf, in 
die das Profil 1 2 mit seiner freien Stirnseite hoch- 
kant und symmetrisch zur Mitteiachse des Rurfor- 
derers (mittige Lage) abgelegt wird. Als Rurforde- 
rer konnen auf Rollen 33 verfahrbare 

Paletten Oder auf Schienen verfahrbare Wagen 
eingesetzt werden. Der automatisch beladene Rur- 
forderer transportiert die Profile nun zu einer Proftl- 
bearbeitungsstraBe, wie sie in der DE 34 28 139 
C2 naher beschrieben ist. 



Anspruche 

1 . Verfahren zum automatischen Beladen eines 
Rurforderers (10) mit stabformigen Profilen (12), 
welche in einer Profilbearbeitungsstation mit einem 
thermischen Werkzeug bearbeitet und mittels 
Transporteinrichtungen (13, 14) aus dem Bearbei- 
tungsbereich gefordert werden, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl die bearbeiteten Profile (12) mittels Greifer (21. 



22) gefaflt und axial aufgerichtet werden und dafl 
die Profile von einem verfahrbaren Greifer (27, 28) 
in axialer Position ubernommen und zu dem Rur- 
forderer (10) transportiert werden, wo sie lage- und 
5 positionsgerecht abgelegt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet. 

dafl die Profile (12) in horizontaler Lage auf einem 
quer zur Transporteinrichtung (13, 14) angeordne- 
io ten Ubergabeforderer (19) abgelegt und zu den 
Greifern (21 , 22) gefordert werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet. 

dai3 der Obergabeforderer (19), die Greifer (21, 22, 
75 27, 28) und der Rurforderer (10) hintereinander 
angeordnet und das Profil in mittiger Position zu 
dem Rurforderer (10) von dem Ubergabeforderer 
ubernommen wird. 

4. Vorrichtung zum automatischen Beladen eines 
20 Rurforderers (10) mit stabformigen Profilen (12), 

welche in einer Profilbearbeitungsstation mit einem 
thermischen Werkzeug bearbeitet und mittels einer 
Transporteinrichtung (13, 14) aus dem Bearbei- 
tungsbereich gefordert werden und einer Steue- 
25 rung (1 5), 

dadurch gekennzeichnet, 

dafl die Profile (12) in horizontaler Lage zwischen 
zwei Greifern (21, 22) einspannbar sind, dafl die 
Greifer (21, 22) gemeinsam um einen Drehpunkt 
30 (23) drehbar sind und dafl mit einer Magnettraverse 

(27) die Profile mittels Magneten (28) von den 
Greifern (21, 22) ubernehmbar sowie zu dem Rur- 
forderer (10) transportierbar sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, 
35 dadurch gekennzeichnet. 

dafl die Greifer (21 , 22) zwischen bzw. neben den 
Armen des Ubergabeforderes (19) stationar ange- 
ordnet sind und der Untere um einen Drehpunkt 
(23) drehbar und der Obere um den Drehpunkt (23) 
40 drehbar und parallel zu dem Unteren verfahrbar ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, 
dadurch kennzeichnet. 

dafl die portaJartig ausgebifdete Magnettraverse 

(28) an Fuhrungen (29) vertikal verfahrbar ist und 
45 die Fdhrungen (29) auf einen horizontal verfahrba- 
ren Wagen (31) angeordnet sind. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet. 

dafl im Verfahrbereich des Wagens (31) der6 Flur- 
50 forderer (10) angeordnet ist, welcher auf einer 
Laufbahn (33) bewegbar ist und Profilaufnehmer 
(32) aufweist, zwischen denen das Profil in axialer 
Lage ablegbar ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 7, 
55 dadurch gekennzeichnet, 

dafl der Rurforderer (10) als Palette oder schienen- 
gebundener Wagen ausgebildet ist. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 8, 
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dadurch gekennzeichnet, 

da/3 die Profile (12) mittels einer gesteuerten Vor- 
richtung (13) aus dem Bearbeitungsbereich der 
Profilbearbeitungsstation gefordert und in symme- 
trischer Position zu einer Mittelachse des Flurfor- 5 
derers (10) auf der Transporteinrichtung (14) abge- 
legt und von dem Obergabeforderer (19) In dieser 
Lage ubernommen werden. 
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© Verfahren zum automatlschen Beladen eines Flurforderes. 



© Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum automa- 
tischen Beladen eines Flurforderers mit stabformi- 
gen Profilen, welche in einer Profilbearbeitungssta- 
tion mit einem thermischen Werkzeug bearbeitet und 
mitteis einer Transporteinrichtung aus dem Bearbei- 
tungsbereich gefordert werden. Um den Fertigungs- 
ablauf bei der Herstellung von versteiften Blechplat- 
ten weiter zu automatisieren und insbesondere ein 



Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, mit der 
ein automatisches Beladen eines Flurforderers in 
einfacher Weise ermogiicht wird, werden die bear- 
beiteten Profile mitteis Greifer gefa0t und axial auf- 
gerichtet sowie von einem verfahrbaren Greifer in 
axialer Position ubernommen und zu dem Flurforde- 
rer transportiert, wo sie lage-und positionsgerecht 
abgelegt werden. 
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